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© Verfahren und Vorrichtung zum Heratelien einea Paltachacfitetxuachnlttes. 

Zum Herstellen von Faltschachtalmustern wird ein Kar- 
tonbogen auf dem Tisch 20 eines Plotters festgehahen, 
deaaen EDV-Anlage so mit ainem eraten und einem zweiten 
Programm vorprogremmiert wird, daB sein Halter 28 mit 
einem Druckwerkzeug bzw. mh einem Schneidwerkzeug 
lings Bahnen so bewegt wird. daB das Druckwerkzeug Rillen 
eindrGckt die Fattlinien bllden, bzw. das Schneidwerkzeug 
den Faltschachtelzuschnitt aus dem Kartonbogen aus- 
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Verfehren und Vorrichtung zum Heretellen eines 
Faltachachtelzu8chnitte8 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
eines Feltschechtelzuschnittes , bei dem dieser eus 
einem Kertonbogen eusgeschnitten und in diesen zur 
Bildung einer jeden Fsltlinie mindestens je eine Rille 
eingedrOckt wird und eine Vorrichtung zum DurchfOhren 
dieses Verfehrene. 

Dee Obliche bekennte Verfahren dieser Art bestsht dsrin, 
daB fOr jede Feltlinie je eine tiefe Rille euf der 
Seite dee Kertonbogens eingedrOckt wird, die nach dem 
Falten die AuBeneeite der Faltschechtel bildet. Diese 
Rille muB so tief eein, daB eie auf der nach dem Falten 
der Feltechechtel die Innenseite bildenden Seite des 
Faltschachtelzuschnittes ala Wulet hervortritt. Dadurch 
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wird das Falten.ohne ein ReiBen des Materials ermoglicht. 
Zum Durchfuhren dieses bekannten Verfahrens wird der Falt- 
schachtelzuschnitt bus einem Kartonbogen mittels eines 
Stanzwerkzeuges eusgestanzt, das gleichzeitig die Rillen 
bildet. Hierbei muB die Unterlage, auf die der Kartonbogen 
aufgelegt wird t zur Aufnahme der beim Stanzen eingeprSgten 
Rillen Kanale aufweisen. Sowohl das Stanzwerkzeug selbst 
els auch die Unterlage fur das Ausstanzen eines Feltschach- 
telzuschnittes sind verhaltnismaBig kompliziert herzustel- 
lende Werkzeuge. Dieses bekannte Verfahren eignet sich 
daher aus Kostengrunden nicht fur die Herstellung von 
Hustern fur Faltschachteln . 

Durch die DE-OS 21 49 850 sind ein weiteres Verfahren 
und eine dazugehSrige Vorrichtung der eingangs genannten 
Art bekannt. Bei diesem bekannten Verfahren werden fur 
jede Faltlinie des Faltschachtelzuschnittes zwei einander 
parallele Rillen durch zwei im Abstand voneinander befind- 
liche parallele Faltlehrenkanten hergestellt. Zum Durchfuh- 
ren dieses bekannten Verfahrens muB eine Form hergestellt 
werden, bei der Messerschneiden und Faltrillenlehrenpaare 
mit dazwischen befindlichen Abstandselementen in Schlitze 
oder Kanale einer Formplatte eingesetzt sind. 

Beim Herstellen des Faltschachtelzuschnittes wird ein 
Kartonblatt mit der Seite auf die Form aufgelegt, die 
spater bei der gefalteten Faltschachtel die Innenseite 
bildet, Mittels einer zylindrisch gewolbten Flache wird 
das Kartonblatt dann an die Formplatte 8ngedruckt, so 
daB gleichzeitig der Faltschachtelzuschnitt ausgeschnit- 
ten und die Rillen eingedruckt werden. 

Dieses bekannte Verfahren hat sich in der Praxis nicht 
durchgesetzt . Da beim Ausstanzen der Pappzuschnitte die 
Schneiden der Messer abgenutzt werden, entstehen immer 
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tiefere Rillen t die sich dann auch auf der Sichtseite 
so deutlich abzeichnen, daD der Kertonzuschnitt nicht 
mehr verwendbar 1st. 

AuBerdem let die Herstellung der Formplatte rait den fur 
die Heeaer und die Faltrillenlehren vorgesehenen Kenelen 
sehr aufwendig, so daB dieses bekannte Verfahren fur die 
Her8tellung von Faltschachtelmustern , die nur in einer 
geringen Zahl hergestellt werden f auch nicht in Frage 
kommt . 

Die bekannten Faltschachtelzuschnitte fur Faltschachtelmu- 
ster werden daher so hergestellt, daB in einem aus einem 
Kartonblatt ausgeschnittenen Zuschnitt die zum Felten 
notwendigen Rillen vom Mustermacher von Hand hergestellt 
werden, Hierbei wird der noch nicht roit Rillen versehene 
Faltschechtelzuschnitt mit der speter die Innenseite der 
Feltschachtel bildenden Seite auf eine Schsblone mit einer 
Kanalnut so gelegt, daB die Kanalnut unter der gewunschten 
Rille liegt. Dann pragt der Mustermacher mit einem Falzbein 
die Rille in die AuBenseite des Fsltschechtelzuschnittes 
ein. Da ein Faltschechtelzuschnitt viele in verschiedenen 
Richtungen verlaufende Rillen aufweist, ist dieser Vorgang 
sehr umstendlich und wegen der hohen Lohnkosten auch teuer. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfehren 
enzugeben und eine Vorrichtung zu schaffen, mittels deren 
Faltschachtelzuschnitte in kleiner Zahl, elso fur Fait- 
8chachtelmuster, mit geringem Arbeitsaufwand herstellber 
sind. 
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Das erf indungsgemaBe Verfahren zum Herstellen einas Felt- 
schachtelzuschnittes besteht darin, daB zum Schneiden 
und zum Eindrucken der Rillen ein Plotter mit einer EDV-An- 
lage fur rechnergestutztes Konstruieren und Fertigen ver- 
wendet und seine EDV-Anlsge so vorprogrammiert wird, daB 
sein Halter nach einem ersten und zweiten Programm lang6 
Bahnen gefOhrt wird, die dem Verlauf der Rillen bzw. dem 
UmriB des Feltschachtelzuschnittes entsprechen, daB der 
Kartonbogen auf der ununterbrochenen Oberflache des Tisches 
des Plotters Ifisbar festgehalten wird, daB in den Halter 
des Plotters ein Druckwerkzeug eingesetzt und der Plotter 
eingeschaltet wird, so daB beim Durchfuhren des ersten 
Programms der Halter das Druckwerkzeug lings den vorprogram- 
mierten Bahnen bewegt und dadurch die Rillen eindruckt, 
daB dann das Druckwerkzeug im Halter gegen ein Schneidwerk- 
zeug ausgewechselt und beim Durchfuhren des zweiten Pro- 
gramms der Halter das Schneidwerkzeug langs des Umrisses 
bewegt und dadurch den mit Rillen versehenen Faltschach- 
telzuschnitt herausschneidet . 

Unter "Plotter" wird hierbei eine Maschine verstanden, 
die ahnlich wie eine EDV-Anlagen-gesteuerte Zeichenme- 
schine einen Tisch und einen Ober den Tisch nach XY-Koordi- 
naten bewegbaren Halter aufweist. Die Erfahrung hat gezeigt, 
daB, wenn der Kartonbogen auf eine glatte Unterlage, namlich 
die Oberflache des Plottertisches f gelegt wird und dann 
die Rillen durch ein Ober die Oberflache des Kartonbogens 
gefuhrtes Druckwerkzeug eingedruckt werden, der so herge- 
stellte Faltsch8chtelzuschnitt langs den durch diese Rillen 
festgelegten FBltlinien einwandfrei gefaltet werden kenn. 
Besonders vorteilhafte Verhaltnisse argeben sich hierbei, 
wenn der Kartonbogen mit einer Seite auf den Tisch des 
Plotters gelegt und furjede Faltlinie des Feltschachtelzu- 
schnittes mindestens je zwei einsnder pBrallele Rillen 
in die andere Seite des Kartonbogens eingedruckt werden, 
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itobei es dann beaondera vortailhaft iat f deB die Rillen 
in die Seite dea Kartonbogena eingedrOckt werden, die 
nach dem Heratellen der Faltachachtel die Innenaeite dieaer 
bildet. 

Durch die Verwendung des Plottera zum Zuschneiden dee 
Faltachachtelzuschnittes und zum EindrOcken der Rillen 
wird eine eehr retionelle Fertigung von Faltachechtelmuatern 
erreicht . 

Die Erfindung iet in der folgenden Beschreibung en Hend 
von in der Zeichnung dergeatellten Auaf Ohrungebeiapielen 
im einzelnen erliutert. 

Ea zeigen: 

Fig. 1 eine Draufeicht derjenigen Seite eines Falt- 
schechtelzuschnitteB, die nach dem Felten 
die Inneneeite der Feltschachtel bildet; 

Fig. 2 einen sterk vergrBBert dargestellten Schnitt 
nach der Linie II -/ II in Fig.l; 

Fig. 3 den Schnitt nach Fig. 2 nach dem Felten der 
beiden eneinanderatoBenden Teile des Falt- 
8chachtelzu8chnittea : 

Fig. 4 eine vereinf achte, perapektiviache Anaicht 

einer Haechine zum Heratellen von Faltschach- 
telzuechnitten ; 

Fig. 5 ein schematisches Diagremm der programmier- 
baren Mittel fOr die BetStigung der Maachine 
nach Fig. 4; 
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Fig. 6, 6Aund 6B abgebrochen dargestellte f verein- 

fachte Ansichten von verschiedenen Druckwerk- 
zeugen ; 

Fig.* 7 in ahnlicher Ansicht ein Schneidwerkzeug. 



Der in Fig.l dargestellte Faltschachtelzuschnitt aus Karton 
weist auf der Seite, die nach dem Falten die Innenseite 
der Faltschachtel bildet, aus einanderparallelen Rillen 
10 gebildete Rillenpaare 11 auf. Wie das aus Fig. 2 ersicht- 
lich ist, betragt die Rillentiefe weniger als die Halfte 
und der Abstand der Rillenmitten voneinander etwa das 
Doppelte der Kartondicke. Durch diese Rillen wird erreicht, 
daB die innere Kartonf lache 12 einer aus dem Faltschachtel- 
zuschnitt hergestellten Feltschschtel zwischen den beiden 
Rillen 10 eines jeden Rillenpaares 11 sich geringfugig 
ausbaucht. Dies hat zur Folge, daB beim Falten des Kartons 
um die durch die Rillenpaare 11 definierten Faltlinien 
die innere Kartonoberf lache 12 eine Wulst bildet f wie 
das vergroBert in Fig. 3 dargestellt ist. Gleichzeitig 
bilden die den Boden der beiden Rillen 10 gegenuberliegenden 
Stellen der AuBenseite des Kartons die aus Fig. 3 ersichtli- 
chen Knicklinien 13 t die die ebenen Felder 14 der AuBensei- 
te der Faltschachtel sauber begrenzen. 
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Der oben beschriebene Faltschachtelzuechnitt nach Fig.l 
1st eine bevorzugte Ausf Ohrungsf orm. 

Anatelle von zwei ein Rillenpaar 11 bildenden Rillen 10 
kdnnen fOr jede Faltlinie auch nur eine Oder auch mehr 
els zwei, z.B. drei Rillen vorgesehen sein. 
Auch kSnnen die Rillen in die apfiter die AuBenseite der 
Faltschachtel bildende Seite eingedrOckt werden. 

FOr die in Fig. 4 dargestellte Haachine zurn Herstellen 
der Falt8chachtelzuachnitte kann eine Obliche EDV-Anlagen-ge 
ateuerte ZeichenmBschine benutzt werden. Sie wird daher 
im folgenden kurz els Plotter bezeichnet und weist dement- 
Bprechend eine ununterbrochene ebene Tiachfliche eines 
Ti8chee 20 auf , der auf zwei einander gegenuberliegenden 
Langs8eiten einander p8rallele Schienen 21 und 22 aufweist, 
euf denen ein aich Ober den Tisch 20 erstreckender Wagen 
23 lings einer in der Zeichnung mit X bezeichneten Koordi- 
nate bewegbar ist. 
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Auf dem Wagen 23 ist ein Schlitten 24 senkrecht zur X-Achse, 
also lings der in der Zeichnung mit Y bezeichneten Achse, 
durch Querschienen 25 und 26 gefuhrt verschiebbar . Der 
Schlitten 24 tragt einen Halter £8, in den, wie beim Plotter, 
ein Zeichenstift oder dergleichen, ein Druckwerkzeug oder 
ein Schneidwerkzeug, einsetzbar sind. 

Dieser Halter 28 ist langs der in der Zeichnung mit Z 
bezeichneten Achse senkrecht zur Oberflache des Tisches 
20 auf und ab bewegbar und urn die Z-Achse drehbar im Schlit- 
ten 24 gelegert. 

Die Tischplatte kann aus einem porSsen Material bestehen, 
so daB auf den Tisch aufgelegte Kartonbogen auf diesem 
durch Anlegung eines Vakuums an der Unterseite der Tisch- 
platte losbar festgehalten werden konnen. Die vier in 
Fig. 4 dargestellten Pfeile 30 sollen ein solches Hittel 
zum Festhalten des Kartonbogens auf der Tischplatte kenn- 
zeichnen, das sowohl durch das genannte Vakuum oder auch 
durch ein anderes, z.B. mechanisches Hittel verwirklicht 
werden kann, 

Der in Fig. 4 vereinfacht dargestellte Plotter weist in 
der Zeichnung nicht dargestellte Antriebe fur die Trensla- 
tionsbewegung des Wagens 23 langs der X-Achse, fur die 
Translationsbewegung des Schlittens 24 langs der Y-Achse, 
fOr die Translationsbewegung des Halters 28 langs der 
Z-Achse und fur die Drehung des Halters 28 um die Z-Achse 
auf. 
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Das schematische Diagramm nach Fig. 5 zeigt eine EDV-Anlege 
35 fur rechnergestutztes Konstruieren und Fertigen mit 
einem Bildschirm 37 und den Antriebssteuerungen 31, 32 
und 33 fur die Translationsbewegung des Wagens lengs der 
X-Achse f des Schlittens langs der Y-Achse bzw. des Halters 
ISngs der Z-Achse sowie eine Steuerung 34 fOr die Rotation 
des Halters 28 urn die Z-Achse. 

Im Bildschirm 37 konnen die gewunschten Faltlinien und 
Schnittlinien genau zueinender angeordnet werden, so daB 
sich dann die Vorprogrammierung fur die EDV-Anlege zum 
Durchfuhren der Bewegungen des Halters zum Eindrucken 
der Rillen und zum Ausschneiden des Faltschachtelzuschnittes 
ergibt. Die EDV-Anlage muB also fur zwei verschiedene 
Programme vorprogrammiert werden, namlich fur ein Programm 
zum Herstellen der Rillen 10 und fur ein zweites Programm 
zum Ausschneiden des Faltschachtelzuschnittes 9 die nachein- 
ander mit den entsprechenden Werkzeugen ablaufen, wobei 
auch eine in der Zeichnung nicht dargestellte automatische 
Wechselvorrichtung vorgesehen sein ksnn, die nach Ablauf 
des ersten Programms selbsttatig dss Werkzeug zum Eindrucken 
der Rillen gegen ein Schneidwerkzeug austauscht und dann 
das zweite Programm ablaufen laBt. 

Fig. 6 zeigt eine vereinfachte Ansicht eines Druckw.erkzeuges 
40 zum Herstellen von zwei einander parallelen Rillen 
10. Dieses Werkzeug weist einen in das Futter des Halters 
28 einsetzbaren Schaft 41 auf f der mit einem Schlitz 42 
versehen ist, urn den Schaft 41 drehfest mit dem Halter 
28 zu verbinden. Hit dem Schaft 41 ist urn eine zur Scheft- 
und damit zur Z-Achse des Halters 28 senkrechte Achse 
24 drehbar eine Druckrolle 43 verbunden, die zwei Wulste 
45 aufweist, die zum gleichzeitigen Eindrucken von einander 
parallelen Rillen 10 vorgesehen sind. 



01 89909 



- 10 



Bei dem zweiten Ausf uhrungsbeispiel eines Druckwerkzeuges 40 f 
ist anstelle der Druckrolle 43 eine am unteren Ende des 
Schaftes 41 allseitig drehbar gelagerte Kugel 47 vorgese- 
hen. Hierbei kann eine den bekannten Kugelschreibern entspre- 
chende Konstruktion fur dieses Druckwerkzeug verwendet 
werden. Diese Ausf uhrungsf orm hst sich besonders gut geeig- 
net. Wahrend beim Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 6 fur Rillen- 
paare, die miteinander Winkel bilden f der Halter 28 urn 
die Z-Achse gedreht werden muB, ist dies beim Ausf uhrungs- 
beispiel nach Fig.6A nicht notwendig. 

Das dritte Ausf uhrungsbeispiel eines Druckwerkzeuges 40" 
nach Fig.6B entspricht wiederum dem Ausf uhrungsbeispiel 
nach Fig. 6, nur daB hier anstelle der Rolle 43 zwei der 
KJtugel 47 entsprechende Kugeln 48 und 49 vorgesehen sind. 
Die Steuerung dieses Druckwerkzeuges 40" muB entsprechend 
der Steuerung des Druckwerkzeuges 40 nech Fig. 6 erfolgen, 
d.h. auch hier muB das Werkzeug fOr das Eindrucken von 
Rillen, die miteinander Winkel bilden, urn die Z-Achse 
gedreht werden. 

Als Schneidwerkzeug kann ein beliebiges, bekanntes Schneid- 
werkzeug, z.B. eine Frase f wie sie an Zahnarztstuhlen 
bekannt ist, verwendet werden. In Fig. 7 ist lediglich 
schematisch ein Schneidwerkzeug 50 dargestellt, das einen 
Schaft 51 aufweist, der ebenso wie der Schaft 41 der Druck- 
werkzeuge einen Schlitz 52 aufweist, um ihn drehfest mit 
dem Halter 28 zu verbinden. Am unteren Ende dieses Schaftes 
51 ist, ahnlich wie die Rolle 43, ein Rundmesser 53 um 
die zur Z-Achse senkrechte Achse 54 drehbar gelegert. 
Anstelle eines solchen Rundmessers 53 kann auch ein festes 
Messer vorgesehen sein, dss in einem Tangentialschnitt 
uber den Kartonbogen gefuhrt wird. 
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PatentansprOche 

Verfahren zum Herstellen eines Faltschachtelzuschnit- 
tes, bei dem dieser eus einem Kartonbogen 8usgeschnitten 
und in diesen zur Bildung einer jeden Faltlinie mindestens 
je eine Rille (10) eingedrOckt wird f dedurch gekenn- 
zeichnet, daQ zum Schneiden und zum EindrOcken der 
Rillen (10) ein Plotter mit einer EDV-Anlage (35) fOr 
rechnergestQtztee Konstruieren und Fertigen verwendet 
und eeine EDV-Anlage so vorprogrammiert wird, daB sain 
Halter (37) nech einem eraten und zweiten Programm 
langs Bahnen gefOhrt wird, die dem Verleuf der Rillen 
(10) bzw. dem UmriB des Falt8chachtelzu8chnitte8 ent- 
sprechen, daB der Kartonbogen (46) 8uf der ununterbrochenen 
Oberflache des Tisches (20) des Plotters losbar festgehal- 
ten wird, daB in den Halter (27) des Plotters ein Druck- 
werkzeug (40, 40* , 40") eingesetzt und der Plotter 
eingeschaLtet wird, so daB beim DurchfOhren des ersten 
Programms der Halter das Druckwerkzeug langs der vor- 
programmierten Bahnen bewegt und dadurch die Rillen 
(10) eindruckt, daB dann das Druckwerkzeug (40, 40' f 
40") im Halter (27) gegen ein Schneidwerkzeug (50) 
ausgewechselt und beim DurchfOhren des zweiten Programms 
der Halter das Schneidwerkzeug langs des Umrisses bewegt 
und dadurch den mit Rillen (10) versehenen Faltschachtel- 
zuschnitt herausschneidet . 

Verfahren nach Anspruch l f dadurch gekennzeichnet , 
daB der Kartonbogen mit einer Seite auf den Tisch (20) 
des Plotters gelegt und fOr jede Faltlinie des Falt- 
schachtelzuschnittes mindestens je zwei einender perallele 
Rillen (10) in die andere Seite des Kartonbogens ein- 
gedrOckt werden. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Rillen (10) in die Seite des Kartonbogens ein- 
gedruckt werden, die nach dem Herstellen der Faltschach- 
tel die Innenseite dieser bildet. 

4, Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum Eindrucken der Rillen (10) 
eine Kugel (47) verwendet wird, die allseitig drehbar 
in einem Schaft (51) gehalten ist. 

5, Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 4 f gekennzeichnet durch einen Plot- 
ter mit einer EDV-Anlage fur rechnungsgestutztes Konstru- 
ieren und Fertigen und mit einem Druck- und einem Schneid- 
werkzeug (40, 40\ 40" bzw. 50), die in den Halter 

(28) des Plotters einsetzbar sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
deB das Oruckwerkzeug (40*) zum Eindrucken der Rillen 
eine Kugel (47) aufweist, die allseitig drehbar in 
einem Schaft (41) gelegert ist, der in den Halter (27) 
des Plotters einsetzbar ist. 
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EDV-Anlage 
f.rechnergest. 
Konstruieren 
u. Fertigen 



Bildschirm 



r 37 



Wagenantrieb 
Translation x-Achse 



Schlittenantrieb 
Translation y-Achse 
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Halterantneb 
Translation z-Achse 
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Halterantrieb 
Rotation urn z-Achse 
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Fig.6 Fig.6A Fig.6B Fig.7 




